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(54) Bezdduumg: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM EINSCHI£USEN VON STOCKGlITim^ 
(57) Abstract 

The mediod described controls 
the transfer of articles (FS) which 
arc to be delivered widiin the short- 
est possible time by a delivery con- 
veyor (AGF) to unoccupied places on 
a receiver conveyor (ANF). The re- 
ceiver conveyor (ANF) moves at con- 
stant speed Vanf and makes an angle 
a with the delivery conveyor (AGF) 
which is divided into at least a buffer 
belt (PB). an acceleration belt (AB; 
ABl, AB2) and a transfer belt (EB). 
The following parameten: die iiutan- 
taneous speed vue of an article at tune 
t2. the speed ves at which the arti- 
cle has to be delivered, following ac- 
celeration, onto die transfer belt (EB). 
the measured length of die article Frs, 
die lengdi Ub of die accderadon belt 
(AB; ABl, AB2). at least approxi* 
mately die lengdi of die padi (bxa * 
tan a) whidi die article (FS) has already covered, following die lengdi measurement at time t2. on die acceleration belt (AB; ABl. AB2) 
and die posidon of tiie next unoccupied place on die receiver belt (ANF) parameters which can be measured and/or adjusted by a control unit 
(STl. ST2X a» used to determuie die lengdi of time 1*syn during which die article (FS) widi an acceleration a will have to be accelerated 
and decelerated, or decelerated and accelerated, in order diat. when die article is delivered OTto die transfer belt (EB), it is synchronized 
widi die next unoccupied place on die receiving conveyor (AOT). The mediod and device proposed make it possible to reduce disruptive 
dead time to die transfer of articles of die same or different sizes. In addition, die mediod proposed brings about an acceleration of die 
transfer operation, calculated as a function of die position of die container into which an article is to be transferred and die size of die 
article, and makes it possible to synchronize die time of arrival of articles widi diat of unoccupied containers which, in prior art mediods. 
would arrive too eariy and would travel past, unused, on the receiver conveyor. 




(57) Znsammfnfayamg 

Das Vofahren dient zur Steuenmg der Eiiuchleusung von SCQckguttenen (FS), die tnneit kOnesbnOglicher Zeit Qber einen 
Abgabeldrdeier (AGF) an frde Plfltze auf einem Abnahmefdideicr (ANF) ahzugeben sind. Der Abnahmefdidezer (ANF) Uuft mit konstanter 
Ge$chwindigkejt Vanp und scbUesst zuammen mit dem AbgabefMeitr (AGF), der wenigsteiu ein Puffeiband (PB), ein Abnifband (AB; 
ABl, AB2) und ein Einscfaleosband (EE) aulweist, einen Winkel a ein. Anhand der folgenden duicb eine Steoeieinbeit (STl, ST2) mess- 
und/oder einsteHbaren GrOssen, der momentanen StOckgutgesdiwindigkeit V^e zu einem Zeitpunkt c2« der (leschwindigkeit Ves. mit der das 
Stflckgutteil (FS) nacfa Abschluss des Beschleunigungsvorgangs an das Einschleusband (EB) abzugeben ist, der gemessenen StOckgutiange 
Tfs, der Lfinge Ub des Abnifbandes (AB; ABl, AB2). zumindest annflhemd der Unge der Strccke Q>ab ^ (an aX die das StQckgutteil (FS) 
nad) der Lfingenmessung zum Zeitpimkt t2 auf dem Abniiband (AB; ABl, AB2) beieits zuritckgelegt hat sowie der Position des nSchsten 
fieien Plaizes auf dem Abnahmefdidexer (ANF), wild festgestellt, wShiend weldier Zeit t'sYN das Stfkckgutteil (FS) mit der Beschleunigung 
a zu bescfaleunigen und venOgem bzw. zu venQgezn uul zu beschleunigen ist. damit es bei der Obugabe an das Einschleusband (EB) 
mit dem nSchsten Aden Platz auf dem AbnahmefiMerer (ANF) syndmmisieit werden kann. Das erflndungsgemSsse Veifehren und die 
Vonidimng eriauben die Reduktion von stfirenden Totzeiten bei der Einschleusung von StQckgutteilen gleicher Oder unteischiedlicfaer GrOsse. 
Feraer wild etne gezielte. von der Position der zu beladenden Kin»chalen und der Gr&sse der StQckgutteile abh3ngige Beschleunigung 
des Efaiscfaleusvoiganges bewirict. die es eimOglicht, StQckgutteile mit fteien Kippschalen bezQglich des Obeigabezeitpunktes noch zu 
synchronisieren. die nach bekannten Verfahren nicbt mehr enticht weiden kdnnten und ungenutzt auf dem Abnahmeffirderer wcitcrgefDhit 
wQrden. 
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Verfahren und Vorri chtung zum Einschleusen von StUckgutteilen 

Die voriiegende Eifindung betriffl ein Verfahren und eine Vorrlchtung nach dem Oberbegriff des Patent- 
anspnichs 1 bzw. 9. 

5 

Zum Sortieren von StOckgutteilen. z.B. fQr den Paketversand in Postbetrieben, werden Sortieranlagen 
eingesetzt wie sle z.B, aus der EP-A-0 305 755. der EP-A-0 343 613 Oder der EP-A-0 619 248 bekannt 
sind. Derartige So/tieranlagen, die eine nahezu voUautomattsdie Verteilung eintreffenden StQckguts an 
verschiedene Abnehmer eriauben. weisen wenigstens einen AbnahmefOiderer auf. auf dem das zu ver- 

10 teilende StQckgut mit Hilfe wenigstens einer Einschleusvonichtung plaziert wird, die einen AbgabefOrde- 
rer aufweisL Das mit Zieiadressen versehene StQckgut wird auf dem AbnahmefOrderer bis zu einer mit 
der Zieladresse des StQckgutteiles Qbereinstimmenden Ausschleusvomchtung transportiert. Durch das 
Ausschleusen des StQckgutteils an dessen Bestimmungsort wird der Fdrderpiatz wiedemm frei zum er- 
neuten Beschicken mit einem SlQckguttell durch die Einschleusvcrrichtung. Aufgrund der stetigen Zu- 

15 nahme der GOterstrOme im StQckgutbereich sowie der hohen Investitionskosten fQr Soitieranlagen wild 
fQr diese Anlagen ein hoher GOterdurchsatz angestrebt Die Erzielung eines hohen GQteidurchsatzes 
bedingt primflr eine Jeweils sehr exakte Positioniervng der StOckgutteiJe auf dem Abnahmefdrderer. 
Werden StOckgutteile durch die Etnschleusvonichtung nicht prdzise auf dem AbnahmefOrderer plaziert. 
kdnnen StOningen auftreten. die-Jeweiis durch manuelie Eingriffe behoben werden mOssen. An Vorrfch- 

20 tungen, die zum Einschleusen von in GrOsse. Form und Gewicht unterschiedtichen StQckgutteilen ver- 
wendet werden, wenjen zudem besondere Anforderungen gesteilt. damit die StQckgutteile jeweils exakt 
auf dem Abnahmefdrderer positioniert werden. Dies gitt Insbesondere bei der Venvendung von Kipp- 
schalensortieranlagen, bei denen die einzuschleusenden StOckgutteiie auf Kippschalen zu plazleren 
sind. Bereits in der EP*A-0 305 755 wunie festgesteiU, dass StQckgutteile. die bezQglich der Mitteliinie 

25 des AbgabefOrderers seitlich verschoben sind. ohne Konektur auf den Kippschalen nicht prazise posi- 
tioniert werden. Dieses Problem kann durch verschiedene Massnahmen gelOst werden. Da eine prdzise 
Plaziemng der StQckgutteile auf der Mitteliinie des AbgabefOrderers, wodurch das Problem geiOst wdre. 
nicht ohne anden/veltlge Nachtelle erreicht werden kann. wird in den aus der EP-A-O 305 755, der EP-A-0 
343 613 Oder der EP-A-0 619 246 LOsungen der Zeitpunkt, zu dem ein StQckgutteil den AbnahmefOrde- 

30 rer erreicht, in Abhdngigkeit von dessen Position, relativ zur Mitteliinie des AbgabefOrderers gewfihlt 
Durch die EP-A-0 305 755 wind mittels zwel sich in einem besUmmten Winkel schnek!enden Ucht- 
schranken eine Zflhivorrichtung gesteuert. die in AbhSngigkeit der PosiUon der StQckgutteile beim 
Durchlaufen der Uchtschranken ein Zfihlergebnls abgibt. durch das eine dazu proportionale VerzOgerung 
des ansonsten statlsch ablaufenden Einschleusvorgangs bewirkt wird. Diese geforderte VerzOgerung 

35 wind bei der EP-A-0 343 613. anstatt durch dieses Hinausschleben des Starts des Einschleusvorgangs. 
durch die Venwendung von zwei unterschiedlichen Geschwindigkeiten (Vo / V2) bzw, (Vo * V2) fQr den 
AbgabefOrderer erzlelt. die zeitlich in AbhSnglgkeit der Position der StQckgutteile enUang einer parallel 
zum AbnahmefOnlerer gerichteten Uchtschranke bzw. in Abhfingigkeit der PosiUon der StQckgutteile 
relativ zur Mitteliinie des AbgabefOrderers eingestellt werden. Anstelle elnes von der Position des Stock- 



wo 97/09256 



.2. 



PCr/CH96A)0305 



gutteiles abhfinglgen Startzeitpunktes. wird belm zweiten Beispiel der ZeitpunW zur Umschaltung zwi- 
sdien rwel unterschledllchen GescftwindigkeKen In Abhingigkeit von der Position des Stuckgutteiles 
gewflhll. um die erforderliche Veizfigemng zu eaielen. Bei der rweiten Geschwindigkeit (Vo • handett 
es sich um die Geschwindigkeit, mil der die StQckgutteile auf den AbnahnnefOrderer etngeschleust wer- 
5 den (Enschleusgeschwindigkeit). Die erste Geschwindigkeit (Vo / die zur Verzdgerung des Stflckgut- 
teiles angewShlt wird, ist daher immer tiefer als die Einschleusgeschwindigkeil. Bei den aus der EP-A-0 
305 755 und der EP-A-0 343 613 bekannten Vorrichtungen wird daher jeweils eine VerzOgerung bewiikt, 
die in Abhflngigkeit der seitlichen Position des StQckgutteiles auf dem Abgabef8rderer gewflhlt vwnd. 
Diese unabhangig von der Position der auf dem AbnahmefOrderer vorgesehenen Kippschalen bewirkle 
10 VerzOgerung dient daher ausschliesslich zur Kompensatlon von seitlichen Verschlebungen der StQckgut- 
teile auf dem AbgabefOrderer. 

In der EP-A-0 619 246 wenden die StQckgutteile vor der Beschleunigung entlang einer senkrecht zum 
AbnahmefOrderer verlaufenden Uchtschranke bis zum Beginn des Qnschleusvorganges angehalten. Die 
15 dadurch In FOrdenichtung entstehende Verschiebung der StQckgutteile in Abhflnglgkeit von deren seitli- 
cher Verschiebung auf dem AbgabefOrderer bewirW, dass bei einheitlicher Beschleunigung jedes StQck- 
gutteil zeitrichtig beim AbnahmefOrderer eintrifft 

Den Vorrichtungen gemSss der EP-A2-0 305 755 (s. Selte 5, Zeilen 37-42). der EP-A2-0 343 613 (Spalte 
20 4, ZeOen 41-57) und der EP-A1-0 619 248 (Spalte 4, Zeilen 13-25) ist femer gemeinsam, dass die 
StQckgutteile fQr die Zeitdauer angehalten werden, wdhrend der der Leitrechner den Abstand zur nach- 
sten freien Kippschale ermrttelL Dadurch entstehen UnterbrQche innerhalb der Einschleusvorgflnge. die 
eine deutliche Reduktlon des Guterdurchsatzes bewirken. VerzOgerungen ergeben sich femer dadurch. 
dass die StQckgutteile nach dem Anhalten wieder aus dem Stillstand auf die Enschleusgeschwindigkeit 
4t0b0bttfi0etA9 werden mQssen. Dadurch kann es geschehen. dass durch den Anhaite- sowie den Be- 
schleunigungsvorgang eine noch frele Kippschale verpasst wird. Bne Vermeldung des Anhaltevorgan- 
ges kann dabel unter Umstanden nur vennieden werden. wenn sich eine freie Kippschale im passenden 
Abstand vom Obergabepunkt befindet. 

30 Der voriiegenden Erfindung liegt daher die Abgabe zugrunde. ein Verfahren und eine Vorrichtung zu 
schaffen. durch die StQckgutteile In Taktzyklen minimaler Unge von einem AbgabefOrderer auf einen 
AbnahmefOrderer eingeschleust werden kOnnen. Insbesondere sollen Totzeiten bei der Enschleusung 
der StQckgutteile vermieden werden, wenn sich frele Container oder Kippschalen nicM bereits dazu syn- 
chron auf dem AbnahmefOrderer bewegen. 

35 

Diese Abgabe wird durch die Im kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 bzw, 9 angegebenen 
Massnahmen gelOst. Vorteilhatte Ausgestaltungen der Erfindung sind In weiteren Ansprflchen angege- 
ben. 
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Das erfindungsgemasse Verfahren und die Vorrlchtung eriauben die Reduktion von stOrenden Totzerten 
bei der Einschleusung von StQckguttellen glelcher Oder untetschiedlicher Grtsse. Den StQckgutdurch- 
satz reduzierende Totzelten kOnnen dabei nur noch auflreten. falls auf dem AbnahmefOrterar Qber Ifln- 
gere Zeit keine freien Wppschalen mehr zur VerfOgung gestellt werden, Femer wird eine gezielte. von 

5 der Position der zu beladenden Wppschalen und der GrOsse der Stflckgutteile abhflngige Beschleunl- 
gung des Bnschleusvorganges bewirtt, die es ermegllcht. StQckgutteile mit freien Wppschalen bezOglich 
des Obergabezeitpunkles noch zu synchronlsieren, die nach bekannten Verfahren nicht mehr erreicht 
werden kflnnten und ungenutzl auf dem AbnahmefOrderer weitergefOhrt wOrden. Anslelle eines stati- 
schen Einschleusvonganges wird daher ein dynamisch auf die StQckgutteile und die Position der Wpp- 

10 schalen abgestlmmter Vorgang durchgefflhrt, der es ertaubt, Stflckgutteile In kfltzesler Zett einzuschleu- 
sen. Die zur DurchfOhrung des eifindungsgemassen Verfahrens vorgesehene Vorrichtung kann Im Ver- 
gleich zu bekannten Vorrlchtungen prakllsch ohne Mehraufwand hergesteltt werden. 

Die Erfindung wirt nachfolgend anhand einer Zeichnung belspielsweise nfiher eriautert. Dabei zeigt: 

15 

Rg. 1 einen zentralen Abnahmefdrderer, auf den flber einen mit einem Abmfband veisehenen Abga- 

befOrdererzugefuhrte StQckgutteile eingeschieust werden und 
Fig. 2 die Vorrichtung gemfiss Fig. 1 mit einem AbgabefOrderer. der zwei AbruMnder aufweisL 

20 Rg. 1 zeigt einen aus einem Pufferband PB. einem Abrufband AS sowie einem Elnschleusband EB be- 
stehenden AbgabefOrderer AGF, durch den StQckgutteHe FS auf einen AbnahmefOrderer ANF einge- 
schieust werden. Femer ist eln von einer Steuereinheit ST1 kontrollierter Einschleusvorgang fflr ein 
SlQckgutteil FS sowIe der Verlauf der Geschwindigkeit dargestellt. mit der das StQckguttell FS durch den 
Abgabefdfderer AGF transportlert wird. Das SlQckgutteil FS soil nach eifoiglem Einschleusvorgang prfl- 

25 zise in einem vom AbnahmefOrderer ANF gefflhrten ein- Oder mehrteiligen Container bzw. in einer Wpp- 
schale KS plazlert werden. Falls das Stuckgutteil FS frflhzeitlg bereltsteht. wird es vorzugswelse an der 
Voiderkante der Wppschale positionlert (Vordericante des StOckgutteils FS an der Vorderkante der Wpp- 
schale KS). urn den Abgabefarderer AGF so bald wie mOglich zu leeren und fflr die Bnschleusung eines 
weHeren StQckgutteils FS bereitzuhalten. Falls das StQckguttell FS jedoch relativ spat vom Puffeitand 

30 PB zum Abrufband AB Qber^eben wird. so erfolgt die PosHioniening bevorzugt an der Hinterlcante der 
Wppschale (Hinterkante des StQckgutteils FS an der Hinterkante der Wppschale KS). Urn die Steuervor- 
gdnge zu verainfachen. kflnnten die StQckgutteile FS Jeweils auch In der Mitte der Wppschalen KS posl- 
tloniert werden. Die Bnschleusvorgange mit entsprechender PosiUonierung der Stflckgutteile FS kflnnten 
vorgenommen werden. Indem die Stflckgutteile FS Im Berelch des Abrufbandes AB wie balm Stand der 

35 Technik an einer Stoplinle bereitgehallen und nach dem Erschelnen einer Wppschale KS an einer verge- 
sehenen Stelle auf HnschleusgeschwindlgkeH beschleunlgt werden. Dadurch entstehen Toteeiten. die 
beim erfindungsgemfissen Bnschleusverfahren vermieden werden. 

Efflndungsgemass wird namlich, ohne das StQckguttell FS anzuhatten, zu einem bestimmten Zeitpunkt 
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(12) geprijft, wie lange das StQckguttell FS entJang einer berechneten Synchronisationsstrecke Ism auf 
dem Abnjfband AB zu beschleunigen ist. damrt die nSchste freie Kippschale KS noch erneicM wetden 
kann. Femer wild bevoizugt geprQft. ob das StQckguttell FS noch an der Vordertcante, in der Mitte Oder 
nur an der Hintefkante der Kippschale KS positionieit weiden kann. Der BeschleunigungsvotBang er- 
5 folgt, nach Abschluss der Lflngenmessung. auf dem Abrufband AB. Der Vertauf der Geschwindiakeits 
des Abnrfbandes AB, der In Rg. 1 und 2 Im Diagramm dargestellt 1st. stimmt mit der Geschwindlgkelt 
des befSrderten SlQckgutteils FS Qberein. solange sich dieses auf dem Abrufband AB befindeL 

Zur DurchfOhmng der notwendigen Berechnungen sind der Steuereinheit ST1 die Infomiation l-ks be- 

10 zOglich der vorhandenen freien Kippschalen, Infomiationen t-anf. ll-anf (Taktrate und Schrittlflngo pro 
Takl) . bezQglich der Geschwlndlgkeit Vanf des Abnahmefarderers ANF, Infomfiationen a bezOglich des 
vom AbgabefOrderer AGF und dem AbnahmefOrderer ANF eingeschlossenen Winkel sowie Infomtatlo- 
nen s-lsl, s-ls2, s-ls3 bezflglich der Position des einzuschleusenden StOckgutteils FS zuzufOhren. Femer 
muss der Steuereinheit ST1 die Lflnge Iab des Abrufbandes AB bekanrt seln. Die Infonnationen s-lsl. s- 

15 Is2, s-Is3 bezflglich der Position des einzuschleusenden StOckgutteils FS werden der Steuereinheit ST1 
von drei Uchtschranken LSI, LS2 und LS3 Qbemiittelt. Die nachfolgend beschriebenen Berechnungen 
beziehen sich auf die Position eines StOckgutteils FS an der Uchtschranke LS2. Die erste Uchtschranke 
LSI 1st am Ende des Pufferbandes PB, orthogonal zu dessen Laufrichtung derart angeordnet, dass 
Sttlckguttelle FS. die an der Uchtschranke LSI angehalten werden. zu Beginn des EInschleusvoiganges 

20 auf die Geschwindigkeit vue des Abnrfbandes AB beschleunigl werden kannen. bevor sie an das Abnjf- 
band AB Qbergeben werden. Die zweite Uchtschranke LS2, die zur Lflngenmessung der StQckgutteile FS 
und als Ausgangspunkt fQr den Beschleunlgungsvorgang vorgesehen ist, ist orthogonal zum Abnahme- 
fOixJerer ANF angeordnet. urn. wie eingangs beschrieben. Abweichungen der StQckgutteile FS von der 
l^ittellinie des Abr\jfbandes AB bzw. des Abgabefdrderers AGF zu kompensieren. Die nachstehend be- 

25 schriebenen Berechnungen kOnnen daher unabhdnglg von der seltllchen Verschlebung eines StOckgut- 
teils FS auf dem AbgabefOrderer AGF durchgefOhit werden. 

Die mit einem Zfihier 2 versehene Steuereinheit ST1 (gilt auch fOr Fig. 2, ST2) Ist daher zur Durchfflh- 
ning der Berechnungen und zur Steuemng des AbgabefOrderers AGF bzw. der entsprechenden Binder 
30 (Pufferband PB. AbrufbSnder AB (AB1. AB2). das Elnschleusband EB laufl bevorzugt konstant mit Ein- 
schleusgeschwindigkeit ves) vorgesehen. Dazu werden dem AbgabefOrderer AGF von der Steuereinheit 
ST1 die Steuerslgnale c-pb. o-ab (o-abl. c-ab2) zugefOhrt 

Nachfolgend w!rd die auf dem Abrufband AB zur Synchronisation der StQckgutteile FS zur VerfQgung 
35 stehende Strecke I$yn enmitteiL 

Die Lflngenmessung der StQckgutteile FS erfolgt. indem die Zeit gemessen winl, in der das mit Ober- 
nahmegeschwindigkeit vue transportierte StQckgutteil FS die Uchtschranke LS2 durchlfluft purcWauf 
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diagonal gegenOberliegender Ecken). Aus Fig. 1 ist ersichtlich, dass das am llnken Rand des AbgabefOr- 
derers AGF transportierte StQckgutteil FS nach der Ldngenmessung bereits eine Strecke bAs * tan a auf 
dem Abnifband AB zurOckgelegt hat (bAB = Breite des Abiufbandes AS). Diese Strecke steht zur Syn- 
chronisatfon des StQckgutteils FS mil einer Klppschale KS, die durch das Abrufband AB zu vollziehen ist. 
5 nicht mehr zur VerfOgung. 

Weitertiin reduziert sich die zur Synchronisation zur VerfOgung stehende Strecke \^ um die Strecke 
Uoc die vom StQckgutteil FS (in der Zeit tAcc) zu durchlaufen ist. bis die Einschteusgeschwindigkeit ves 
erreicht wild. Aufgrund der Differenz der Geschwindigkeiten Vug und ves sowie einer vorgegebenen, vor- 
10 zugsweise konstant gewflhiten Beschleunigung a kann die Beschleunigungsstrecke Iaoc berechnet war- 
den: 

lACC = (VES^-VuEV2*a 

Die Zeit tAcc. die fOr diesen Beschleunigungsvorgang benOtigt wird betrdgt : 

15 

tACC=(VES-VuE)/a 

Zusatzllch reduzieft sich die Synchronisationsstrecke etwa um die Ldnge I'fs des gemessenen StQckgut- 
teils FS, da dieses beim Erreichen des Enschleusbandes EB bereits mit Einschleusgeschwindigkeit ves 
20 gefQhitseinsoll. 

Bel ndherer Betrachtung kann festgestellt werden« dass die gemessene Linge IVs des StOckgutteils FS 
um den Wert bps * tan a (bps ist die Breite des StQckgutteils FS) reduziert werden kann; da der gemes- 
sene Weit bei gleicher Unge der StQckgutteiie in Fdrderrichtung proportional zur Breite bps des StOck- 

25 gutteils FS anstelgt Bei vorgegebener minimaler Breite bps des StOckgutteils FS kOnnte daher die ge- 
messene Lflnge I'fs in einer ersten AnnSherung optimiert werden. Zur Schaffung einer SIcherheitsmarge 
wird dieser Korrektunveit voizugsweise Jedoch nicht In Abzug gebracht Altemativ kOnnte die Lflngen- 
messung des StQckgutteils auch anhand der ersten orthogonal zum Pufferband PB vorgesehenen Ucht* 
schranke LS1 vorgenommen werden. Dadurch wQrde die Lfinge I'fs der StQckgutteiie FS unabhdngig 

30 von deren Breite bps gemessen. 

Die Unge Us des Abrufbandes AB, reduziert um die Strecke (bAs * tan a), die Beschleunigungsstrecke 
Iacc sowie die Lflnge I'fs des StQckgutteils FS erglbt daher die Linge Isyn der Synchronisationsstrecke : 

35 lsYN»lAB-bA8*tana-lAcc-l'Fs 

Ziel des Synchronisationsvorganges ist es, dass sich das synchronisierte StQckgutteil FS und eine re- 
servlerte Kippschate KS nach Abschluss der Synchronisation ^eitpunki tS) bezQglich der Rlchtung des 
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AbnahmeWrderers ANF auf gleicher HOhe befinden und mil gleicher Geschwfndlgkeil Vaj^ bewegen. Die 
Etnschleusgeschwindigkeit ves des AbgabefOrderers AGF ist daher in Abhflngigkeit des Winkels a ge- 
wflhlt, der von den FOidervomcrrtungen ANF und AGF eingeschlossen wird : • 

5 Ves° VANp/COSa •/ 

Bei der Berechnung des Synchronlsatlonsvorganges ist femer zu berilcksichtigen, dass die Klppschale 
KS. wdhrenddem das StOckgutteil FS innertialb der Strecke Ucc in der Zeit Ucc beschleunigt wurde. urn 
die Oistanz Sk befOrdeit wurde : 
10 Sk = Vanf*Ucc 

Vom StQckgutteil FS ist innertialb der Synchronisatlonsstrecke Isyn zusfitziidi die Differenz zwischen den 
von der Kippsdiale KS und denn StQckgutteil FS in Richtung des AbnatimefOnderers ANF innertialb der 
Zeit tAcc zurQckgelegten Strecken bzw. die Differenzstrecke s^v aufzutiolen : 

15 

Sdiir«SK-cosa*lAcc 

Die zur Synctuonisatlon zur VerfOgung stehende Zeit tsvN (Zeitpunkt t3 bis t5) kann berechnet werden. 
indem festgestelit winj. wie lange es dauert bis eina Kippschale KS die zur SynctironisaUonsstrecke 
20 korrespondlerende Ldnge Isvn entlang dem AbnatimefOrderer ANF zurOckgelegt hat : 

tsYN=COSa*lsYN/VANF 

Die Strecke, die bei konstanter Besctileunlgung a innertialb der Zeit Ism durcti ein StQckgutteil FS ge- 
25 genQber einer Kippsdiale KS auf^eholt werden kann. wird berechnet indem die Zeit tsvN In glelchiange 
Phasen positiver und negatlver Beschleunigung (Zeitpunkte t3 - t4 bzw. t4 - t5) au^etellt wird 
(Beschieunlgung von Einschleusgeschwindigkelt ves auf Maximalgeschwindigkeit beim Umschaltpunkt 
(Phase 1) und wieder zurQck auf Einschleusgeschwindigkelt ves (Phase 2). Daher kann die aufgeholte 
Strecke fOr die erste Phase berechnet und mit zwei multiplizlert werden. Die in der Zeit tsYN aufgeholte 
30 Strecke Sauf umgerechnet auf die Richtung des Abnahmefflrderers ANF ist daher : 

Sauf=cosa*a*(tsYM/2)' 

Nach Abschluss der Ungenmessung und vor Beginn der Beschleunigungsphase kann ein StOckgutteU 
35 FS Innerhalb Beschleunlgungsstrecke Ucc und der Synchronisatlonsstrecke Isyn gegenOber einer Kipp- 
schale KS total jedoch nur den Abstand bzw. die Strecke Sw aufholen : 



Stoi^SBtf -Sdir 
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Durch eine Variation der Lflnge Ism der Synchranisatlonsstrecke bzw. der Synchronisationszeit Um tonn 
die Aufholstrecke bzw. der aufeuholende AbSand Sa belleWg eingesJel« werden. Bei konaanter Be- 
schleunigung a Qber die gesamte LSnge Isyn der Synchronlsationsstiecke kann maximal die Strecke Sw 
5 » Smn aufgeholt werden. 

In Fig. 2 eilt die Wppschale KS1 einem StDckgutleil FS urn die maxmale Strecke w voraus und kann 
daherbei konstanter Beschleunigung a noch erreicht werden (PositJonierung an der Hinteikante). In Rg. 
2 ist femer der Verlauf vIks, der Geschwindigkelt des Abnjfbandes ABI; AB2 bzw. des StOckgutteils FS 

10 beim Bnschleusvoigang auf die Kippschale KS1 gezelgt Eine Wppschale KS die weiter als die Strecke 
s,«„ vorausellt. kann dureh das StOckguttell FS daher auch bei konstanter Beschleunigung a nicht mehr 
erreicht wetden. Fig. 2 zel0 femer den Vertauf vIkso der GeschwindigkeH des StOckgutteils FS beim 
Einschleusen auf eine Kippschale KSO. die weniger als die Strecke Sm, vorausellt. Zum Bnholen dteser 
Kippschale KSO winl das StOckgutteH FS nur wflhrend einer kuizen Zeil fsYM beschleunigt, die derart 

15 gewShit ist, dass die total au^eholte Strecke Sm: 

Sw = cos a * a • ff8yN'2)* - Sd» 

dem Abstand zwischen der Kippschale KSO und dem StOckguttell FS (wiedenim bezqgen auf die Rfch- 
20 tung des AbnahmefOfdereis ANF) entsprichL Dutch die Variation der SynchronlsatkMiszelt f svn kann die 
Beschleunigung a konslant gehalten wetden. was eine einfache technlsche Realisierung ertaubt Die 
Beschleunigung des StOckgutteils FS beginnt daher zum Zeitpunkt t2 und endet vor dem ZeitpunW 15. 
Die Beschleunigungsphase kann jedoch auch zu einem spateren Zeitpunkt U beginnen. sofem sie bis 
zum ZeftpunW tS abgeschlossen werden kann. Die erste Variante wird bevoizugt. wenn bei der Veiwen- 
25 dungvonmehrerenAbmfbandemAB1.AB2.daseisteAbnifbandAB1 mOgllchstschnellwiedergeiaumt 
wenlen soil. Dabel ist zu beachten. dass die maximale SynchronisationszeH t8« von der Lfinge Ifs der 
StOckguttelle FS abhingt und daher ohnehin von Bnschleusvorgang zu Bnschleusvotgang flndett 
Grundsfltzlich kOnnen Jedoch auch Vonlchtungen mit varlaWer Beschleunigung eingesetzt werden. 

30 Auch falls ein StOckgutteil FS Qber langere Zert auf eine Kippschale KS watten muss, ist es von Vorteli. 
wenn der Bnschleusvorgang nIcht urterbrochen wild. In Fig. 2 eilt die Kippschale KS2 einem StOckgut- 
tell FS hintennach und kann daher nur etteicht werden (voizugsweise PosiOonleiung an der Vorde^ 
kante), wenn das StOckguttell FS vetzfigert wIrd. In Fig. 2 ist der entsprechende Vertauf viwa der Ge- 
schwindigkelt der Abmlbander ABI, AB2 bzw. des StOckgutteils FS beim Bnschleusen auf die Wpp- 

35 schale K82 gezelgt 

Dureh die Veiwendung von zwei Abtufbflndem ABI . AB2 kann der Bnschleusvoigang fiexibler gestaltet 
wetden: z.B. kann das eiste Abnifband AB1 beretts auf Obemahmegeschwindigkett vug eingesteOt wer- 
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den, wenn sich das StQckguttell FS nodi immer auf dem zweiten Abnjfband AB2 mh Bnschleusge- 
schwindigkeit vgs beffirdert wird. Vorzugsweise sind zu diesem Zweck Lichtschranken LS3 biw. LS3, 
LS4 vorgesehen. die an die Steuereinheit STl, ST2 eine entsprechende Meldung abgeben. sobald das 
Stackgutteil FS das betreffende Band AB bzw. AB1 Oder AB2 veriassen hat 

5 

In den oblgen Abschnitlen wurde zum Zweck der Synchronisation darauf geachtel. dass der Abstand 
' zwischen einem Stflckgutleil FS und einer frelen Wppschale KS aufgeholt bzw. ausgeglichen wind. Dies 
kann Jedoch auch geschehen, Indem festgestellt witd. wie lange es dauert. bis die Wppschale KS an der 
Steiie eintriffl an der der Synchronisationsvorgang abgeschlossen wild (Fig. 2, Zeitpunkt tS). Dtese Zeit- 
10 dauer (ks entspricht daher genau der Zeit. die rwischen den ZeitpunWen t2 und 15 verstreicm : 

tKs * tACC ♦ Wyn 

Das einzuschteusende StQckguttell FS 1st nach Abschluss der l^ngenmessung daher so lange zu be* 
15 schleunigen und wieder zu veizOgem. dass nach Ablauf der Zeit txs = <iie Strecken tAoc + Isyn durchlau- 
fen und das Bnschleusband eoeicht 1st, wodurch die Synchronisation mit der Kippschale KS crreicht 
wird. 

Durch die EP-A-0 305 755 wird mfttels zwei sich in einem beslimmten Wlnkel schneldenden Ucht- 
20 schranken eine Zflhhroirfchtung gesteuert. die In Abhflngigkeit der Position der StOckguttelle beim 
Durchlaufen der Lichtschranken ein ZShiergebnis abgibt. durch das eine dazu proportionale VerzOgemng 
toa <les ansonsten statisch ablaufenden Einschleusvorgangs bewirkt wird. Die am Anfang des Abmfban- 
des (AB; AB1) vorgesehene Uchtschranke (LS2) kann. bei der Venwendung dieser Messvorrichtung da- 
her auch senkrechl zum AbgabefOrderer (AGF) vorgesehen sein. Die Synchronisatlonsstrecke hat In 
25 diesem Fail die Unge Isyn : 

Istn^Iab-Ucc-IVs 

Die VerzOgerung toa wild dabei durch eine entsprechende VerkOrzung der Synchronisationszert tsYN 
30 berflcksichtlgt Einfachheltshalber kann angenommmen werden, dass die nachste freie Kippschale KS 
einen zeitllchen Abstand tKs ♦ toa aufweist. Die Synchronisationzeit tsvN ist daher wie folgt zu berech- 
nen: i 

tsYN^tKS-tAOC^tca. 

35 

Das erfindungsgemflsse Verfahren Ist daher auch fOr die bekannten Vorrichtungen zum Einschleusen 
von StOckgutteilen anwendbar. 
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PATENTANSPROCHE 



1. Verfahren zur Steuening des Voiganges zur Einschleusung von StOckgutteOen (FS), die Ober einen 
5 AbflabefOiderer (AGF). der wenlgslens ein Pufferband (PB). ein Abmfband (AB; AB1 . AB2) und ein Bn- 

schleusband (EB) aufweist. an freie Piatze auf einem AbnahmefOrderer (ANF) abzugeben slnd, der mil 
konstanter Geschwindigkeit vanf lauft und zuammen mit dem Abgabefflrderer (AGF) eInen Wlnkel a 
einschliesst und dass der Abgabefflrderer (AGF) eine Vomchtung aufweist. durch die die Lange IW eines 
einruschleusenden Stflckguttells (FS) gemessen wird, dadurch gekennzeichnet. dass nach Abschluss 
10 der Ungenmessung fOr einen Zeitpunkt t2 anhand 

der momentanen StOckgutgeschwindigkeH vue 
. der Geschwindigkeit vgs, mit der das StOckguttell (FS) nach Abschluss des Beschleunlgungsvor. 
gangs an das Einschleusband (EB) abzugeben ist. 
15 - der Linge der Strecke auf dem Abmfband (AB; AB1 . AB2). entlang der das StOckguttell (FS) be- 
schleunigt werden kann. bevor es an das Einschleusband (EB) abzugeben 1st sowie 
der Position des nSchsten freien Platzes auf dem AbnahmefSrderer (ANF), 

festgesteltt wIrd. wflhrend welcher Zelt fsm das StOckgutteO (FS) mit vorzugsweise konstanter Be- 
20 schleunlgung a zu beschleunlgen und verzOgem hzw. zu verzfigem und zu beschleunigen ist, damit es. 
ohne vorheigehenden Zwischenhalt. bei der Obeigabe an das Einschleusband (EB) mit dem nfichslen 
freien Platz auf dem Abnahmeffirderer (ANF) synchronisiert werden kann. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet dass die Lflnge der Strecke auf dem Abruf- 
25 band (AB; AB1, AB2). entlang der das StOckgutteil (FS) beschleunigt werden kann, bevor es an das Ein- 
schleusband (EB) abzugeben isl. anhand 

der gemessenen StOckgutlSnge Tfs 
der Unge Iab des Abmfbandes (AB; AB1 . AB2) sowie 
30 - zumindest annahemd der Lflnge der Strecke (bAs • tan a), die das StOckguttell (FS) nach der Lfln- 
genmessung zum Zeitpunkt t2 auf dem Abrufband (AB; AB1 . AB2) berefts zurOckgelegt hat, 

bestimmtwird. 

35 3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2. dadurch gekennzeichnet, dass die Beschleunlgung a konstant 1st 
und die Synchronisation anhand der Berechnung der Zelt tW erfolgt. die fOr den Beschleunlgungsvor- 
gang aufeuwenden ist. 
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4. Verfahren nacfi Anspmcti 1. 2 Oder 3, dadurch gekennzeichnet. dass auf dam AbnahmefOrderer 
(ANF) zur Aufhahme der StQckgutteile (FS) vorgesehene Container bzw. Kippschalen (KS) beiaidert 
weiden. bezOglich denen das StQckgutteii (FS) vorzugsweise auf die Vorderlcante Oder, falls die zur 
VerfOgung stehende Synchronisatlonszeit tsvN zu kurz ist. auf die Hinterfcante synchronisiert wild. 

5 

5. Verfahren nach Anspruch 1. 2. 3 Oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass. fails die zur VerfQgung 
stehende Synchronisatlonszeit tsvN zu kurz Ist, urn eine erete freie Kippschale (KS) zu emelchen. der 
Synchronisationsvorgang mit Bezug auf die zweite freie Kippschale (KS) erfolgt 

10 6. Verfahren nadi einem der AnsprQche 1 - 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Berechnung des 
Synchronlsationsvorganges spatestens zu dem Zeitpunkt t2 vorgenonrunen wird, zu dem das StflckgutteU 
(FS) eine am Anfang des Abniftandes (AB; AB1), senkrecht zum AbnahmefOrderer (ANF) angeordnete 
Uchtschranke (LS2) durchlaufen hat Oder dass die Uchtschranke (LS2) am Anting des Abrufbandes 
(AB; AB1) senkrecht zum Abgabeffirderer (AGF) ist und die settliche Abweichung eines StQckgutteils 

15 (FS) gemessen und die dazu entsprechende VerzOgemng der StQckgutteile (FS) bei der Berechnung des 
Synchronlsationsvorganges berQckslchtigt wird. 

7. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 - 6. dadurch gekennzeichnet, dass die Lfinge Pfs der einzu* 
schleusenden StQckgutteile (FS) durch die mIt einem Zfihler O versehene Steuervorrichtung ^T1, 

20 ST2) zusammen mit der senkrecht zum AbnahmefOrderer (ANF) angeordneten Uchtschranke (LS2) Oder 
zusammen mit elner senkrecht zum Pufferband (PB) angeordneten Uchtschranke (LSI) gemessen wild. 

8. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 - 7. dadurch gekennzeichnet, dass der Synchronisationvor- 
gang auf den Takt des Abnahmefdrderers (ANF) sowie dessen Schrittlflnge pro Takt abgestimmt winl. 

25 

9. Vonichtung zur Einschleusung von StQckguttellen (FS). die Qber einen AbgabefOrderer (AGF). der 
wenlgstens ein Pufferband (PB). ein Abnifband (AB; AB1. AB2) und ein EInschleusband (EB) aufweist, 
an freie PIdtze auf einem AbnahmefOrderer (ANF) abzugeben sind, der mit konstanter Geschwindigkeit 
Vanf Ifiuft und zuammen mit dem AbgabefOrderer (AGF) einen Winkel a einschliesst und dass der Abga- 

30 befOrderer (AGF) eine Steuer- und eine Messvorrlchtung (ST; LSI; LS2) aufweist. durch die die Lflnge 
I FS eines einzuschleusenden StQckgutteils (FS) messbar ist, dadurch gekennzeichnet. dass die Steu- 
ervorrichtung (ST1; ST2) geeignet ist, nach Abschluss der Lflngenmessung fOr einen Zeitpunkt t2 an- 
hand 

35 - der momentanen StQckgutgeschwindigkeit vuE 

der Geschwindigkeit ves. mit der das StQckgutteii (FS) nach Abschluss des Beschleunigungsvor- 
gangs an das EInschleusband (EB) abzugeben ist, 
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. der unge der StrecKe auf dem Abn.fband (AB: AB1 . AB2). ertlang der das StOckgutteO (F8) be- 

schleunlgt werten kann. bevor es an das Einschleusband (EB) abzugeben ist sowe 
. derPosition des nachsten freten Platzes auf dem Abnahmef8rderer(ANF). 

zu bemchnen. wah«nd welcher Zeit und M welcher Beschleunigung a das StOckguttell (F^ zu 
bescweunigen und veaflgen, brw. zu verzOgem und zu beschleunlgen ist. dam« es bel der Ob«gabe an 
das enschleusband (EB) mit dem nachsten freien Platz auf dem AbnahmefWe«r (ANF) synch^tsiert 
warden kann. 

10. Vooichtung nact, Anspruch 9. dadurch gekennzelchnet. dass eine e«te senKrecht zum Puffert«nd 
(PB) angeo^lnete Uchtschmnke (LSI) und eine zweKe senlcrecm zum Abnahmef6n«erer (ANF) anga- 
«dneteUcWschn.nKe(LS2,vo,esehen^.vondenendiee,steoderdie^^^^^^ 

r« eines einzuschleusenden StOclcgunelis (FS) vorgesehen ist und von denen die zwede Uchted«ni« 
(LS2)zurBesUmmungdesZe«pun«st2vo^ese.en^.zudemderSynch«nlsa.l^ 
wird und/oder beginnt Oder dass eine e«.e senicrecht zum Puf.e*and (PB) angeoninete 
(LSD und eine zweHe senkrecbt zum Abgabef»«.e«r (AGF) angeo«.nete UcWsduanke ^ 
1 Vomc^ung rur Messung der seitBchen Abweichung eines StOd^uttei. (FS) von,esehe„ « und 
dass die Steuen^orrichtung derart ausgestaltet 1st. dass die der seitiichen Ab«eichung entsp,^e«.e 
Veoflgenmg der StOdcguttelle (FS) bei der Berechnung des SynchmnisaUonsvo-ganges berOdcsichUgt 
wild. 

11. Vomcmung nach Anspn^ch 9 Oder 10. dadurch gelcennzelchnet. dass die Steu.«inbeH (ST1: ST2) 
zur Steuemng des Abmfbandes (AB: AB1 . AB2) und des Puffe*andes (PB) geeignet IsL 

12. Vomcwung nach Ansprucb 9. 10 Oder 11. dad««h geKennzelchnet. da» der At^abefarde.^^ 
(AGF) zwei sepamt ste«e*a« AbnrtbSnder (AB; AB1. AB2) aufweist. an deren Enden mH der Steuer- 
einheit (ST1; ST2) vertoundene Uchtschranken (LS3. LS4) voigesehen and. 

13. VoatcMungnachAnsp™ch9.10oder11.dadurcbgeRennza.chn«.dassa^^^^^ 
.r(ANP)zurAufnahmederStOc.cButtei.e(FS)dienendeein.odermehnei..gaC^^^^^^^ 

,en OCS) vorgesenen sind. bezflgiich denen das StflcKguttei. (FS) vom.gswelse auf die Vonl rt«nte 
11 1 zur VertOgur^ stebende S,ncb.n^onszeH ... zu Ku« is. auf die «nte^nte Oder 
Schalenmltte synchronisierbarisL 
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